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3D-Druck verandert die Fertigung
Ausblick auf Technik und Trends

Wenn etwas momentan im
Fertigungsbereich fiir Auf-
merksamkeit sorgt, dann sind
dies 3D-Drucker. Interessenten
informieren sich schon heute
dariiber, ob man Lego-Steine
oder auch, noch gewagter, Le-
bensmittel drucken kann. Wir
sprachen mit Dr. Florian Bech-
mann, Entwicklungsleiter bei
Concept Laser, iiber den Stand
der Technik und Trends.

Vor Kurzem eroffnete Con-
cept Laser ein neues Ent-
wicklungszentrum. Ist die
Branche im Aufbruch?

Dr. Florian Bechmann: Die
industriellen Anwendungen
explodieren férmlich. Laser-
schmelzen mit Metallen iibt
eine hohe Faszination aus.
Wir als Technologiefiihrer

mussen diesen Marktprozess
mit Innovationen beglei-
ten. In unserem neuen Ent-
wicklungszentrum arbeiten
meine Kollegen und ich an
diskreten Innovationen®, die
nicht der breiten Offentlich-
keit gezeigt werden sollen.
Bestimmte Branchen sind
durchaus sensibel ...

Welche Anwendungen mei-
nen Sie damit? Vermutlich
aus der Automobilindustrie?

Bechmann: Nicht nur. Im-
pulssetzende = Wegbereiter
des Verfahrens sind die Auto-
mobilindustrie, die Medizin-
technik sowie die Luft- und
Raumfahrt. Diese Technolo-
gietreiber stellen nicht nur
hohe Anspriiche an die
Qualitat oder die Wahl der

Generative Verfahren revolutionieren gegenwartig die Herstel-
lung von Bauteilen. Dr. Florian Bechmann, Entwicklungsleiter bei
Concept Laser, erldutert das Potenzial dieser Technologie.
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Materialien, sondern auch
an quantitative Aspekte,
wie die Steigerung der Pro-
duktivitdt. Diese Anwender
fordern kiirzere Bauzeiten
beziehungsweise mehr Teile
im Bauraum. Fir die Auto-
mobilindustrie entwickelten
wir den derzeit groRten Bau-
raum mit der »>X line 1000R«.
Der Ubergang vom 400W-
Laser zum 1000W-Laser ist
ein wichtiger Meilenstein
des Verfahrens. Die Ent-
wicklung erfolgte in enger
Zusammenarbeit mit den
Laserspezialisten der Fraun-
hofer-Gesellschaft. Ziel war
es, schnellere Prozesse, die
auch noch kostengiinstiger
sind, zu realisieren.

Sie sprachen die Luft- und
Raumfahrt an. Wie nutzt
diese Industrie das Verfah-
ren?

Bechmann: Innovationen
gehen verstarkt von der Luft-
und Raumfahrt aus. Hier sind
qualitativ hochwertige Lo-
sungen gefragt. Der Einsatz
von reaktiven Materialien
wie Titan oder Aluminium-
Legierungen, die nur im ge-
schlossenen System sicher
und hochwertig hergestellt
werden kénnen, ist hier sehr
gefragt. Generell sind An-
wender wie NASA, DLR eV.
oder Astrium Space Transpor-
tation aus der EADS-Gruppe
Uberzeugt, dass sich das Ver-
fahren zunehmend etabliert.
Die NASA-Ingenieure denken
sogar dariiber nach, Bauteile
auf der ISS — also im Orbit -
additiv herzustellen.

Spielen die USA dabei eine

Vorreiterrolle?

Bechmann: Fiir die USA
muss man einen hohen Ka-
pital- und Personaleinsatz
feststellen. Die Ingenieure

oder auch Studenten an den
Hochschulen dort sind faszi-
niert von den Maglichkeiten
des Laserschmelzens. Die
Amerikaner gelten als kre-
ativ oder auch fortschritts-
glaubig und haben den no-
tigen ,Drive“. Wir Europaer
kénnen unseren Beitrag aus
Forschung und Maschinen-
technik vor allem in den USA
und in Europa einbringen. In
Europa fordert die EU dieses
Verfahren durch Projekte wie
»AMAZE¢, weil man von der
Nachhaltigkeit und der Inno-
vationskraft liberzeugt ist.

Gibt es andere Branchen,
die auf den Zug der Zeit auf-
springen?

Bechmann: Natiurlich. Der
Ansatz revolutioniert gerade
beispielsweise die Medizin-
technik: So sind Lasercusing-
Teile bei Implantaten gefragt,
die mit porésen Oberflachen
gut einwachsen. Eine auf-
strebende Anwendung st
preisgiinstig herzustellender
Zahnersatz aus biokompa-
tiblen Werkstoffen. Selbst
im Retrofit kann das Ver-
fahren punkten: So kénnen
verschlissene Turbinenteile
schnell und kostengiinstig
regeneriert werden. Neben
dem Regenerieren werden
auch komplett neue Teile in
der Turbinentechnik gefer-
tigt. In der Offshore-Industrie
gibt es Uberlegungen, Laser-
schmelzanlagen auf Bohr-
plattformen zu installieren,
um autark bestimmte Bau-
teile vor Ort zu produzieren.

Mit welchen Materialien ist
kiinftig zu rechnen, die fiir
additive Verfahren genutzt
werden kénnen?

Bechmann: Als Trends sind
zwei grofle Felder identifi-
zierbar: Leichtbau mit Alu-



minium und Titan einerseits
und Hochtemperaturanwen-
dungen auf der anderen Sei-
te. Materialkompetenz und
Zertifizierung, sowie Validie-
rung sind zentrale Aufgaben
fir uns als Maschinen- und
Anlagenbauer. Neben diesen
groen Themenfeldern geht
es aber auch in die Speziali-
sierung. Die Werkstoffklasse
der Refraktirmetalle riickt
zum Beispiel verstarkt in un-
ser Blickfeld. Als ein Beispiel
sei Wolfram genannt. Hier
ist eine extreme Tempera-
turbestandigkeit gefordert
mit  Schmelztemperaturen
von lber 3000 Grad. Auch
Titanlegierungen zahlen zu
unseren aktuellen Schwer-
punkten auf der Materialsei-
te. Wichtiges Material der Pa-
rameterentwicklung unserer
»groBen »X line 1000R¢« war
bisher Aluminium (Al). Die-
ser Werkstoff bietet sich fiir
Volumenteile als eine preis-
glinstige und wirtschaftliche
Losung an. Inzwischen liegen
erste vielversprechende Er-
gebnisse bei der Parameter-
entwicklung von Inconel 718
fir den 1000W-Laser-Einsatz
vor.

Gibt es zwischen den additiv
hergestellten Teilen und den
herkémmlich, durch Zer-
spanen produzierten Teilen,
Unterschiede beziiglich der
Einsetzbarkeit oder der Le-
bensdauer?

Bechmann: Ein generativ
hergestelltes Bauteil hat ein
charakteristisches Mikroge-
flige, welches gezielt durch
Veredelungen, zum Beispiel
via Warmebehandlung, opti-
miert werden kann. Damit er-
zielen wir bei Laserschmelz-
teilen ein  gewlnschtes
Eigenschaftsprofil. Ohne Fra-
ge—Teile aus der Zerspanung
wird es aber immer geben.
Das Laserschmelzen kommt
bei neuartigen, komplexen
Geometrien ins Spiel, in der
intelligenten  Verkniipfung
als Hybridteile oder wenn
es um Leichtbau oder bioni-
sche Teile geht. Qualitativ

sind Laserschmelzteile eben-
biirtig, weil wir auf Struktur
und Dichte gezielt Einfluss
nehmen konnen. In der Me-
dizintechnik sehen sie heute
schon, wie sich die enormen
Wirtschaftlichkeitspotenzia-
le mit sicherheitsrelevanten
Aspekten und Langlebigkeit
erganzen. Der Abfall des Fra-
sens entfallt nahezu, es ist
energieschonender und ge-
rade bei komplexen Teilen ist
der Ressourceneinsatz giins-
tiger.

Es ist also moéglich, vollfunk-
tionsfihige Prototypen von
beispielsweise Maschinen,
Motoren oder Haushaltsge-
genstinden zu produzieren?

Bechmann: Da kommt das
Verfahren ja her. Prototypen
waren schon immer ein Auf-
trag fur 3D-Druck-Verfahren,
egal ob mit Metallen oder
Kunststoffen.

Miissen sich angesicht die-
ses Szenarios die Hersteller
zerspanender  Maschinen
nicht bald etwas einfallen
lassen? Schlief3lich wird ih-
nen kiinftig nur noch der
Markt fiir Mittel- und Grof3-
serienteile zur Verfiigung
stehen.

Bechmann: Additive Ferti-
gung steht im Wettbewerb
mit Verfahren wie Blechum-
formung, Frasen oder Gie-
RBen. Die Angebote im Markt
bieten ein sehr hohes Ni-
veau. Laserschmelzen ist kein
»Spezialistensport” — es ist
ein universelles Verfahren.
Aber erlauben Sie mir bitte,
den reinen Substitutions-
gedanken auszublenden.
Klassische Fertigungsansat-
ze sind mit Vorlaufkosten
verbunden.  Vorlaufkosten
in Werkzeug- und Anlagen-
technik. Blicken wir neben
den Aspekten der Wirtschaft-
lichkeit auf die Anwendun-
gen im Detail. Im 3D-Druck
entstehen heute schon in der
Dental- und Medizintech-
nik Implantate mit porésen
Strukturen. Auf ganz ande-

ren Feldern setzt die Bionik
Akzente. Unter anderem bei
,bionischen Leichtbauteilen
im Flugzeugbau. Nicht zu-
letzt die Materialeinsparung
gegeniiber dem Frasen, etwa
bei teuren Werkstoffen wie
Titan, sind augenfallig.

Welche Effekte ergeben sich,
wenn man von einem ge-
frasten oder gegossenen Teil
auf ein gedrucktes Bauteil
umsteigt? Vielleicht erldu-
tern Sie dies an einem Bei-
spiel.

Bechmann: Speziell beim
Frasen von komplexen Bau-
teilen mit einem hohen Mal3
an Funktionsintegration
entsteht bis zu 95 Prozent
recyclingfahiger Abfall. Beim
Laserschmelzen erhalten wir
aus dem Prozess ein soge-
nanntes  sendkonturnahes
Bauteil:, dessen Abfall bei
etwa filinf bis zehn Prozent
liegt. Das macht das Verfah-
ren speziell bei hochwertigen
und teuren Materialien, wie
Titan oder nickelbasierten
Legierungen, liberaus inter-
essant. Gegeniiber dem Gie-
Ren haben wir den zusatz-
lichen Vorteil, dass wir kein
Gusswerkzeug brauchen.
Dies driickt sich aus in Zeit-
ersparnis und Verbesserun-
gen der Kostenstruktur bei
kleinen und mittleren Stiick-
zahlen. AuBerdem kommt
hinzu, dass Gussbauteile hin-
sichtlich der Gefiigequalitat
oft schlechter abschneiden,
etwa durch Lunker. Nicht zu-
letzt, sie sind schwerer als
gedruckte Bauteile.

Eine der Fragen unserer
Zeit ist die Umweltfreund-
lichkeit. Wie sehen die Um-
weltaspekte aus?

Bechmann: Das Laser-
schmelzen ist ein Verfahren
von hoher Nachhaltigkeit:
Einerseits durch die lokale
Fertigungsoption, die die
Logistik reduziert, ander-
seits durch Materialerspar-
nis wahrend des Prozesses.
Es gibt auch keine Ol- und

Kuhlmittel-Emissionen, wie
heute noch oft in der Maschi-
nentechnik zu finden. Selbst
die Restwarme kann genutzt
werden. Ein 1000W-Laser
gibt circa 4kW Warme ab, die
in einem Wasser-Kiihlkreis-
lauf durch die Haustechnik
genutzt werden koénnen.
Nicht ohne Grund wird das
Laserschmelzen als ,griine
Technologie® bezeichnet.

Werden 3D-Drucker bald auf
den Schreibtischen stehen,
so wie heute die Laserdru-
cker?

Bechmann: Das additive
Verfahren birgt diese Option.
Wir sollten jedoch konsum-
nahe und industrielle Appli-
kationen unterscheiden. Der
selbst hergestellte Legostein
aus Kunststoff wird bald
realistisch sein. Das Materi-
alspektrum und der Anwen-
dungsbereich fiir jedermann
wird jedoch sehr begrenzt
sein. Ein Ersatzteil fur einen
Oldtimer oder fir Autos
generell ist sicherlich auch
denkbar, wobei wir dabei
schon bei industriellen An-
wendungen angekommen
waren. Wir bei Concept Laser
beziehen uns immer auf rein
industrielle Losungen mit be-
sonderen  Qualitatsansprii-
chen und Materialwiinschen
bis hin zur Zertifizierung
von Material und Prozess.
Eine industrielle Losung wird
dann doch zu schwer fiir den
Schreibtisch (lacht).

Sie sehen also keinen Mas-
senmarkt im Bereich 3D-
Drucken?

Bechmann: Im Consumer-
Bereich werden wir zukiinf-
tig eine weitere Verbreitung
sehen. So wie wir heute Pa-
pier mit dem 2D-laser be-
drucken, sind 3D-Geometrien
natiirlich begehrlich. Indus-
trieller Maschinen- und An-
lagenbau hingegen ist kein
Massenmarkt. Hier geht es
um Dental- oder Medizin-
produkte oder allgemein um
hochbelastbare technische
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Bauteile oder sogar Funkti-
onsteile mit oft extremen
Qualitatsanforderungen.
Die  Anlagenkomponenten
und Kompetenzen in der
Anlagen- und Verfahrens-
technik, aber nicht zuletzt
auf der Werkstoffseite, sind
nur fiir wenige Akteure auf
der Anbieterseite abbildbar.
Die moglichen Anwendun-
gen allerdings erweitern sich
kontinuierlich auch hier.

Wie der Spielemarkt zeigt,
sind es nicht immer die Pro-
fis, die eine Technik zu im-
mer neuen Hochstleistun-
gen animieren. Grafikkarten
wurden nur durch eine im-
mer  leistungshungrigere
Software so schnell so leis-
tungsfihig. Fiir CAD & Co.
wiirde ein Bruchteil der Leis-
tung moderner Grafikkarten
geniigen. Wire es nicht klug,
den engagierten Tiiftler mit
hochwertigen, gleichzeitig
preisgiinstigen 3D-Druckern
zu versorgen, um dadurch
auch die Profi-Produkte zu
pushen  beziehungsweise
preiswerter zu machen?

Bechmann: Wie gesagt,
eine industrielle Fertigung
erfordert industriell abge-
stimmte Komponenten der
Anlagen. Denken wir hier
nur an das Zusammenspiel
von Optik, Mechanik, Steue-
rungstechnik und Software
einer Anlage. Die Schlis-
selfaktoren liegen in einer
Ubergreifenden  Qualitats-
Uberwachung wahrend der
Bauteilaufbauphase. Der
Aufwand in Dokumentati-
on und Qualitatssicherung
in Echtzeit ist hoch und hat
damit auch seinen Preis. Ich
wiirde sagen wollen, dass
die zukiinftige Ausbildung
der Ingenieure, aber auch
die allgemeine Erfahrung
der normalen Konsumenten
mit 3D-Drucktechniken das
industrielle Verfahren gene-
rell positiv beeinflusst. Dies
hat den Effekt des Ubersprin-
gens in eine industrielle Fer-
tigungskonzeption. An der
Verkniipfung von PC oder

Smartphone in die moderne
Maschinensteuerung sehen
wir doch schon heute, wie
flieBend die Grenzen sind
und wie Digitalitat ein Teil
unseres Lebens wird.

Wenn Sie die Besonderhei-
ten Threr Anlagentechnik
charakterisieren sollten, was
wiirden Sie nennen wollen?

Bechmann: Zweifellos sind
die Qualitdts-Management-
Module eine wichtige Speer-
spitze fiir uns und unsere
Kunden. Dann ware da noch
die charakteristische Tren-
nung von Bauraum und
Handlings-Raum bei Concept
Laser, da dies maximale Ar-
beitssicherheit und Ergono-
mie bietet. Auch unser auto-
matisierter Pulvertransport
in Containern ist praktisch.

Frage der Wirtschaftlichkeit
und Komplexitat im Prozess.
Die BauraumgrofRen oder
die Leistung des Lasers sind
weit fortgeschritten. Die
Geschwindigkeit bei gleich-
zeitiger Qualitatssteigerung
schreitet voran. Was die An-
lagentechnik anbelangt, ist
fir die Verarbeiter auch Fle-
xibilitat ein sehr wichtiges
Argument. Das heift zum
Beispiel, mehrere Anlagen
sind fir manche Anwender
begehrlicher als eine groRe
Anlage.

Ist es denkbar, dass das La-
serschmelzen durch ein ge-
steigertes Fertigungstempo
irgendwann die zerspanen-
de Welt in Museen verbannt?

Bechmann: Davon gehe ich
nicht aus. Klassische Zerspa-

» Klassische Zerspanung bleibt fiir viele Bauteile auch
noch in der Zukunft attraktiv. Es geht vielmehr um
eine intelligente Verkniipfung der Verfahren.«

Ein Handling im geschlos-
senen System hat zahlrei-
che Vorteile. Es ist wichtig
fur die Sicherheit, aber auch
zur Verhinderung von Kon-
taminierungen, etwa durch
Sauerstoff.  Sicherheit st
uns sehr wichtig. Die ATEX-
Richtlinie der EU verfolgen
wir sehr stringent. Erwahnen
wiirde ich auch Schnittstel-
len zum Produktionsumfeld,
etwa die Kranzuganglichkeit
fir bis zu 8o kg schwere Bau-
platten. Manchmal sind auch
Details interessant: Etwa
der Filterwechsel bei reakti-
ven Prozessen wie Titan. Der
verschmutzte Filter wird mit
Wasser geflutet und der In-
halt anschlieend sicher und
umweltfreundlich entsorgt.

Ein Nachteil des Laser-
schmelzens ist das Tempo.
Dieses kann durch den Ein-
satz mehrerer Laserquellen
gesteigert werden. Wo sind
hier Grenzen?

Bechmann: Auf wie viele
Laserquellen man setzen
sollte, ist schlussendlich eine
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nung bleibt fiir viele Bautei-
le auch noch in der Zukunft
attraktiv. Es geht vielmehr
um eine intelligente Ver-
kniipfung der Verfahren,
intelligente, nachgelagerte
Arbeiten oder hybride Bau-
teile. Fiir uns im Laserschmel-
zen sind schnellere Anlagen-
parameter zu entwickeln.
Hochtemperaturanwen-
dungen und Leichtbau sind
unsere Herausforderungen.
Und natiirlich haben wir den
Vorteil, sehr schnell zu einer
endteildhnlichen Lésung zu
gelangen.

Kritiker sagen, dass die
Bauraumgrenzen die Moég-
lichkeiten beschneiden. Be-
fiirworter hingegen sagen,
dass dies durch klassische
Fligetechniken keine echte
Einschrinkung sei. Wie be-
werten Sie diese Diskussion?

Bechmann: Das wird die Zu-
kunft zeigen. Eins ist jedoch
schon jetzt klar: Wir reden
Uiber schweillbares Material.
Dies eroffnet die Moglich-
keit, verschiedene Bauteile

zusammenzuschweilen. Me-
thoden der Fuigetechnik wer-
den hier zum Zuge kommen.
In der Vergangenheit wur-
den Bauraumsteigerungen
um bis zu 700 Prozent erzielt.
Die Laserleistung wurde auf
1000W gesteigert und die
Baurate bei Aluminium um
den Faktor 10 erweitert, um
nur ein paar Kenngrof3en zu
nennen. Das sind enorme
Fortschritte. Bei sehr groBen
Bauteilen vermehren sich die
Spannungen im Teil. Diese
Verzugsneigung setzt Gren-
zen. Letztlich setzen nicht die
Baurdaume die Grenzen, son-
dern physikalische Grenzen
sind auszuloten.

Welche Stofrichtungen se-
hen Sie beim industriellen
Laserschmelzen der Zu-
kunft?

Bechmann: Die Applikati-
onen wachsen in die Breite
und damit auch das Spek-
trum der Werkstoffe. Dies
erfordert eine starke Bera-
tungsleistung, die wir fir
den Markt erbringen miis-
sen. An diese neuen Materi-
alien muss die Anlage immer
wieder ausgerichtet werden.
Ein anderer Aspekt ist die
Zunahme der Bedeutung
von Qualitat in der Wahrneh-
mung von Anwendern. Die
Kunden erwarten eine akti-
ve Prozessliberwachung und
Serientauglichkeit auf indus-
triellem Niveau.

Stichwort Qualitiatsanforde-
rungen. Was tut sich auf die-
sem Feld?

Bechmann: Aus Sicht der
Kunden ist es das derzeit
wohl wichtigste Feld. Der
Kunde interessiert sich fiir
Geometrie, Dichte, Produkti-
vitat und vor allem fiir Qua-
litat. Zwei Ansatze sind hier
zielfUhrend: Aktive Prozess-
Uberwachung durch die Ma-
schinentechnik und Entwick-
lung auf der Materialseite.
Dazu zahlt das Zertifizieren
von Materialien etwa in der
Medizintechnik oder auch



die  herstellerspezifischen
Vorschriften, wie man sie in
der Automobilbranche oder
der Luft- und Raumfahrt be-
achten muss.

Was bedeutet Qualitit kon-
kret fiir die Maschinentech-
nik?

Bechmann: Vordergriindig
ist es das Zusammenspiel
von Optik, Mechanik, Steue-
rungstechnik und Software
einer Anlage. Die Schlissel-
faktoren liegen jedoch in
einer (bergreifenden Qua-
litatsiberwachung.  Aktive
QS bedeutet kontrollieren,
vergleichen, analysieren und
auswerten von Prozessdaten
in Echtzeit. Unsere paten-
tierten  Qualitats-Manage-
ment-Module entwickeln wir
standig weiter, um in puncto
Aussagegiite, Bedienbarkeit,
aber auch in der Einflussnah-
me auf den laufenden Bau-
prozess MaRstabe zu setzen.

Wie miissen wir uns diese
OM-Module vorstellen?

Bechmann: Es gibt dazu
zwei Ansatze: 1. QMmeltpool
und 2. QMcoating. \QMmelt-
pool« bedeutet: Das System
nimmt mit Hilfe von Kamera
und Foto-Diode Signale wah-
rend des Prozesses auf. Diese
Daten kénnen im Anschluss
mit einer Referenz vergli-
chen werden. Das optische
System ist koaxial aufge-
baut. Es ermoglicht der Ka-
mera, den Schmelzpool liber
eine sehr kleine Flache von

circa 1x1imm?2 aufzunehmen.
Leistungsreduktionen  des
Lasers, ausgelost durch die
Kontamination der F-Theta-
Linse oder bedingt durch die
natiirliche Alterung des La-
sers, aber auch Abweichun-
gen des Dosierfaktors kon-
nen damit erkannt werden.
Der zweite Ansatz ist das
OM-Modul >QMcoating:, es
stellt sicher, dass die optima-
le Pulvermenge zum Einsatz
kommt. QMcoating kontrol-
liert die Schichtoberflache
wahrend des Pulverauftrags.
Bei zu geringer oder zu hoher
Pulverdosierung wird der Do-
sierfaktor dementsprechend
angepasst, also aktiv gegen-
gesteuert.

Mit »Spark¢ bringt Autodesk
eine offene Softwareplatt-
form fiir den 3D-Druck. Da-
mit mochte der Hersteller
einen Standard setzen. Wie
sehen Sie das Projekt?

Bechmann: In einem noch
jungen Verfahren verfolgen
wir eine meist offene Stra-
tegie, setzen daher auf all-
gemeine Industriestandards,
statt auf Insellésungen. Con-
cept Laser setzt auf die Arbeit
in Gremien, wie dem VDI-
Arbeitskreis. In dieser Richt-
linien- und Normungsarbeit
ist auch die Diskussion von
Softwareschnittstellen  ein
wichtiger Bestandteil.

Werden Produkte kiinftig
langlebiger? Immerhin stellt
sich in Zukunft das Ersatz-
teilproblem immer weniger.

Bechmann: Die  Laser-
schmelzprodukte etablieren
sich schrittweise in der Luft-
und Raumfahrt. Langlebig-
keit und Qualitatsniveau
spielen gerade hier eine ent-
scheidende Rolle. Ersatzteile
aus CAD-Daten werden eine
wichtige Rolle spielen, vor
allem wenn man an die Ver-
fligbarkeits- und LosgrofRen
im Flugzeugbau denkt. Durch
nachgelagerte  Fertigungs-
schritte, wie Warmebehand-
lung, Frasen oder Lackieren
werden sicherheitsrelevante
Teile immer hochwertiger.
Wie in der Luftfahrtindus-
trie finden wir in der Turbi-
nentechnik neue Aufgaben.
Produktlebenszyklen von
30 Jahren sind in diesen Be-
reichen keine Seltenheit. So
konnen im Retrofit Bauteile
abgefrast und additiv wieder
aufgebaut werden. Bei den
LosgroBen spielt sich heute
vieles im Bereich von 1 bis
100 ab. Aber selbst das kann
in der Zukunft nicht das letz-
te Wort sein.

Sehen Sie das noch hohe
Innovationstempo der In-
dustrie kiinftig gebremst?
Schliefflich wiirden sich
neue Produkte nur schlep-
pend verkaufen, wenn alte
Produkte eine lingere Nut-
zungsdauer hitten.

Bechmann: Bei der Nut-
zungsdauer gibt es bei la-
sergeschmolzenen  Bautei-
len keine Nachteile. Neue
Produkte miissen letztlich
immer durch funktionale

Vorteile und niedrigere
Kosten im Vergleich uber-
zeugen. Es wird zukiinftig
neue Features in der Laser-
technik oder auch bei der
Wahl der Werkstoffe geben
und eine signifikante Ver-
besserung der Aufbauge-
schwindigkeiten. Wenn wir
die Geometriefreiheit, die
allgemeine  Zeitersparnis,
den Wegfall von Formkos-
ten sehen, dann werden
3D-Drucktechniken in der
Zukunft immer attraktiver.
Die Produktentwicklungs-
zyklen verkiirzen sich der-
zeit fast dramatisch, unter
anderem, da Prototypen
immer schneller und giins-
tiger herstellbar werden. In
der Raumfahrt geht man
bei konventionellen Fer-
tigungsstrategien  heute
noch von sechs Monaten
aus, wenn komplexere Bau-
teile herzustellen sind. Bei
additiven Ansdtzen spre-
chen die Experten heute
von einem Horizont von
nur noch einem Monat.
Schneller zum Ziel zu ge-
langen, und dies noch mit
bekannten Kostenvorteilen,
verandert die Sicht auf die
Fertigung. Ein glnstiger
Energieverbrauch und ein
kleinerer 6kologischer FuRR-
abdruck wirken als zusatzli-
che Beschleuniger.
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mann, vielen

HBE DYNAMIC

BEHRINGER

Behringer GmbH - 74912 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
infoldbehringer.net

Die dynamische Art zu sdagen

Der Vorhang ist gefallen. Die neue HBE Dynamic Baureihe
des Sagenspezialisten BEHRINGER besticht durch Leistung,
Bedienerfreundlichkeit und Wirtschaftlichkeit.

www.behringer.net E _E
= Nutzen Sie das Potenzial innovativer Hochleistungsband-
El:?ﬁ. und Kreissagemaschinen von BEHRINGER und

BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und Lésungen
flr hochste Prazision und Wirtschaftlichkeit. Ganz nach dem
Motto ,,.SCHARF AUF EFFIZIENZ".




